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Method for belting different electrical components on a common belt, and a 
device for carrying out this method 



Abstract: 

Abstract of DE3407234 

In the case of a method and a device for belting different electrical components 
on a common belt in a sequence which is required for mechanical fitment of an 
electrical circuit, the components which are belted on a common belt strip 
together with other identical elements and are available at different magazines, 
are transferred to a synchronously running transportation element in a 
program-controlled manner. For transferring each component to the 
transportation element, the belt strip holding this component in the magazine is 
cut off in the region of its perforation at a loading position which is provided on 
the relevant magazine and is inserted into an available receptacle of the 
transportation element in such a manner that all the components which are held 
by means of their belt strip sections on receptacles of the transportation element 
are transported, with their connecting wires aligned in the plane of the belt strip 
and transversely with respect to the movement direction of the belt strip, from the 
respective loading position to a belting station in which the individual components 
are newly belted in the required sequence by connecting their belt strip sections. 
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Verfahren zum Aufgurten von unterschiedlichen elektrischen Bauelementen auf einen gemeinsamen Gurt 
sowie Vorrichtung zum Durchfuhren dieses Verfahrens 

Bei oinem Verfahren brw. bei einer Vorrichtung zum Auf- 
gurten von unterschiediichen elektrischen Bauelementen 
auf einen gemeinsamen Gurt in einer fur eine maschinelle 
Bestuckung einer elektrischen Schaltung erforderlichen 
Relhenfolge (Sequenz) werden die Bauelemente, die jeweils 
zusammen mit anderen gleichartigen Elementen auf einem 
Gurtband gegurtet an verschiedenen Magazinen berertste- 
hen, programmgesteuert an ein getaktet umlaufdndes 
Transportelement ubergeben. FOr die Obergabe jedes Bau- 
elementes an das Transportelement wird das dieses Bau- 
element im Magazin haltende Gurtband im Bereich seiner 
Perforation an einer an dem betreffenden Magazin vorgese- 
hene Ladeposition abgeschnitten und in eine bereitstehen- 
de Aufnahme des Transportelementes derart eingesetzt, 
da& samtliche mit ihren Gurtbandabschnitten an Aufnahmen 

<des Transportelementes gehaltene Bauelemente mit ihren 
Anschlu&drahten in Gurtbandebene und quer zur Gurtband- 
^ laufrichtung ausgerichtet von der jeweiligen Ladeposition 
CO an eine Aufgurtungsstation transportiert werden, in der die 
N einzelnen Bauelemente durch Verbinden ihrer Gurtbandab- 
^ schnitte in der erforderlichen Sequenz neu gegurtet werden. 
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Patentanspruche 

Verfahreri zum Aufgurten von unterschiedlichen elektrischen 
Bauelemenfcen auf einen gemeinsamen Gurt in einer fur die 
Bestuckung, vorzugsu/eise fiir die maschinelle Bestuckung 
elektrischer Schaltung er f orderlichen Reinenfoige (Sequenz). 
bei dem die einzelnen Baueleinen te , die zusaminen mit Baueie- 
menten des gleichen Typs bzw. der gleiciien Art je\:/e*iis an 
eirieiii Gurtoand oder raits tro i. fun genaiten sind, it» v/or- 
scniedenen riagcizinLMi bercjifc stehen una prog rainifigtjs tttuerl an 
ein erstes Trarisporleiemenc ubergeben u/erdtin, von dem diti 
Bauelemente an einer AuFgurtstation aufgenonirnen und in der 
erforderlichen Reihenfoige (Sequenz) neu gegurtet werden, 
dadurch gekennzeichne t , dai3 die auf den Gurtbandern gehai- 
tenen radialen Bauelernente getakteL aus den Nagazinen 
progranimgesteuert an eine Ladeposition zur Obergabe an das 
erste Transport element zugefuhrt werden, daB fur die Ubergabe 
jedes Baueiementes das betreffende, ruifc Perf orationslochern 
versehene Gurtband jeweils im Bereich zu/ischen diesem 
Bauelement und einem nachf olgenden Bauelenient und in einer 
gegenuber den Per f orationslochern Test vorgegebenen Schnitt- 
linie quer zur Gur tbandlauf r ichtung abgeschnitten und der 
dadurch erhalLcne, ein Baueloinenl tragende Gurtbandabschn i tL 
an das getaktet uiniaufende orsLe T rar»spor teieai«nL ubergeben 
wird, auf dern jeder Uur tbandabschni 1 1 in vo rgeijebene r Laye 
zentriert und festyeiislten ivird, und dab die an den Gurlbar^u- 
abschnitten gehaltenen Bauelemente in Aciisr iciitung ihrer 
AnschiuBdrahte in Gurtbandebene und quer zur Gur tbaFidlauf- 
richtung ausgerichtet von der Ladeposition an die Aufgurt- 
station tr ansportier t \i/erden. 

Verfahren nacn Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB zur 
Ubergabe jedes Baueiements an das erste Transpor to lement die 
Gurtbrinder an den Gur tbandper forationen bzvi, an den Perl'ora- 
tionslochern mittig abgeschnicten u/erden, und dai'i jeder 
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dadurch erhaltene Gurtbandabschnit t auf dem ersten Transport- 
element in cien Lochiaibungen der Per f orat ionslocher zentriert 
und f'estrjehaite.n u/ird- 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Uaiielernenle derart an das erste Transpor Leiemen t uberge- 
bRM werdon, dufl die an dieseni Transpor telemen t gehaltenen 
Bauolemente in Beu/egungsrich bung des ersten Transportelemen- 
Les Oder in Richtung entgegen dieser Bewegungsr ichtung 
bereits die er f orderiiche Reihenfolge (Sequenz) aufweisen. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die AnschluSdrahte der Bauelemente auf dem 
ersten Transpor telement auf mechanische MaBhaltigkeit 
und/oder die Bauelemente selbst auf Vorhandensein , elektri- 
sche r unktion und/oder Type gepriift werden, und daB nicht 
einwandfreie und/ocier falsche Bauelemente aus dem ersten 

T ranspor telement entfernl und jedes nach dem Entfernen 
fehlende oder bereits von Anfang an fehlende Bauelement durch 
ein Bauelement des richtigen Typs bzu/. der richtigen Art 
ersetzt vuird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim reststellen eines fehlerhaften Bauelemen- 
tes oder bei einer r ehlbes tuckung des ersten Transportele- 
ments ein Reparierprogramm gestartet wird, in dem die 
Leerstelle im ersten Transportelement in die dem erforder- 
lichen Bauelement entsprechende Ladeposition zuruckge f ahren 
und das er f orderiiche Bauelement in die Lehrstelle eingesetzt 
wird. 



6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einzelnen, jeweils ein Bauelement tragenden 
Gurtbandabscnnit te im Bereich der Au f gurts ta tion nacheinander 
voni ersten Transportelement auf ein zu/eites Transportelement 
ubergeben und oort vorz.ugsv/eise in der glelchen Weise u/ie am 
ersten Transportelement zentriert und fest^ehalten werden, 
und doB die an dem zureiten Transportelement in unrai ttelbarer 
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rolge aufeinander gehaltenen unci mil xhren Uchnittsloiien 
unrnit telbar nebene inander liegen den Gur tbancJauschnitte 
einem gemeinsamen Gurt bzw. zu einer gemeinsanien Gurtung 
miteinander verbunden u/erden. 



7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gektinnzeichne L , daG das 
Verbinden der einzelnen Gu r tbaridabschnit te durch ihr Uer- 
binden mit wenigstens eiriem durchgehenden Materialstrei f en , 
vorzugsweise durcli Aufkleben u/enigstens eines Klebebandes 
erf'olgt . 

8. Vorrichtung zum Ourchf uhruno des Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 7, bei dem zum Aufgurten von unterschied- 
lichen elektrischen Bauelementen auf einen genieinsanien Gurt 
in einer fur die Bestuckung, vorzugsweitje fur die maschineilc 
Oestuckung elektrischer Schaitungen erforderiichen Rt-iihen- 
foige (Sequenz) die einzelnen Ijaue I emen t«' , die zusamme.ri u\lI 
I3aue Lenien ten dco yJoichen Typs bzu/. der g loichen Art jiM'/ciliJ 
an einem Gurtuand ooer raltstrei ren gehulten rHnd, in 
liagazinen bereit sLehen und prt^grainnHjefiCfuiir L aus diesen 
Kagazinen an ein erstes Transpor telemen t ubergeben wei'den, 
von dem die BaueJ emente an einer AufgurLstation abqenomnion 
und in der er f orderiichcn Reihenfuige (Sequenz) neu yunurtuL 
werden, gekennzeichnet durch Kiittel (3U, 51, 33), um die auf 
den Gurtbandern (12) gehaltenen radialen Bauelernente (i) 
getaktet aus den Hagazinen (lU,) programmgesi-euert jeweils an 
eine Ladeposicion mit Schneideinricht ung (19, 29, 38) zu 
ruhren, in der zur Ubergabe jedes Bauelenien tes (1) an das 
Aufnahmen (IB) fur jeweils einen Gur tbanaabsclini t L (5) 
auf'v/eisenae erste T r anspor telement (16) uhj? belreffende, hi i L 
Perforationslbciiern (8') versefiene GurtbaiiJ (J 2) jtiweiii; i ui 
Bereich zwisclien diesem Bauei ui.ienL (1) und eifuun nachf (3 1 nen- 
cien BauelemenL (1) in einer gegenuber den Perf oral.ioniiii5ch<;rii 
(8') vorgegebenen Schnittlinie quer zur Gurtbandlau frichLunc- 
abgeschnitten und der dadurch ernalfcene, ein BaueJemenL (1) 
tragende Gur tonndabochni tt (^>) an eine Aufnahme ( Ui ) thm 
getaktet ui:;iaurenden ersten Transportelements (1.6) uberijebon 
ward, auf dem jeder Gurtbanaabschni 1 1 (5) an der Aurnahnie 
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(18) an Handlinien (8') in vorgegebener Lage zentriert und 
yehalteri v/ird, wobei die T r anspor tr ich tung der abgeschnit- 
tenen Baueleinente (1) oie Achsrichtuncj der AnschluCidrah te (3) 
dieser l3ouBlemente ist und in Gur tbandebene sowie quer zur 
GurLbandJ aufrichtung liegt, und wobei die Aufnahmen des 
ejrsLen 1 rannpo rteiemen ts (16) flachen (36, 37) aufweisen 
geyen die die Gurtbandabschnitte (5) niit ihren Randlinien 
anliegen. 

Uorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , da6 die 
zur Anlage der Gur tbandabschnit t (5) dienenden Flachen (36, 
37) quer zur Transport- bzw» Forderrichtung (B) des ersten 
Transporteleinentes (16) liegen. 

10. Vorrlchtung nach Anspruch 8 oder 9, gekennzeichnet durch 
Schneideinrichtungen (19, 29, 38) an jeder Ladeposi t ion , die 
das zugehorige Gurtband (12) an der Perforation bzu/. an den 
Per fcirationslbchern (8') mittig abschneidet, u/obei die an den 
Aufnahmen (18) des ersten Tr ansporteieuientes (16) vorgese- 
lienen Flachen (36, 37) Anlagef lachen fur die durch das 
rniltiye Durchschneiden der Per Forationslocher (8') entstande- 
nen Lochlaibungen bilden, 

11. VoJ^richtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Bildung der Flachen an den Aufnahmen (18) an jeder 
Aufnahme zu/ei Stifte, Ansatze, Zapfen (36, 37) oder dergl. 
vorgesehen sind, und daO die beiden Stifte, Ansatze, Zapfen 
Oder dergl. an jeder Aufnahme einen Abstand voneinander 
aufu/eisen und mit ihrer Verbindungslinie quer zur Transport- 
richtung des ersten Transpor telementes (16) liegen. 

12. Vorrlchtung nach einuMrt der Anspruche 8 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das erste Transpor telement (16) ein 
endloses ketten-, band- oder riemenartiges Element ist. 
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13. Uorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , dafj 
das erste Transportelement (16) ein leiterformigcr Forder- 
riemen, ein lei ter f ormiges rorderband, eine leiterf ormige 
Forderkette oder dergl. ist. 

14. Uorrichtung nach einem der AnsprCiche 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet , daB das erste Transportelement (16) von 
wenigstens eineni Zahnriemen (17) gebildet ist. 

15. Uorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daU die erste Transpor t vor rici) tung (16) ixua 
zwei parallel zueinander und irn Abstand voneinander anguord- 
neten Riemen, Bandern, Ketten oder dergl. (17) besteht, die 
durch quer zur Transportrichtung des ersten Transportelement^ 
(16) liegende Stege (18) mit einander verbunden sind, daI3 
zumindest ein Teil dieser Stege (IB) die Aufnahmen des ersten 
Transportelementes (16) bildet, da6 z\i/ischen den einzelnen 
Stegen (18) in Transportrichtung ein Freiraurn fur die 
Aufnahme der Bauelernentekdrper (4) gebildet ist, und daj3 die 
Stege (18) die Flachen zur Halterung der Gurtbandabschni tte 
(5) aufweisen. 

16. Vorrichtung nach einem der Ansprucne 8 bis 1>, dadurch 
gekennzeichnet, daB die erste Transpor tvorrichtnng (16) von 
einem vorzugsweise vom Masciiinenan trieb gt! trennteri , aber in it 
deni Haschinentakt synchron geiiteuer teri Antrieb (z.ii. rlotor) 
angetrieben isL, u/eicher ein Vor- und RucKV/artsf ahren a&s 
ersten Transportelementes (16) und ein nenaues An fa hr en 
verschiedener Ladepositionen unabhangig vom iiaschinentak t btji 
Waschinenstillstand ermoglicht. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transportrichtung des ersten Forder- 
elements (16) an den Ladepositionen und/oder an der Obergabe- 
station (49) zur Aufgurtstation (6U) in einer vertikalen oder 
nahezu vertikalen Richtung iiogt. 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 17, dadurch 
gekennzeichne t , daB jeder Ladeposition bzw. der dort vorge- 
sehenen Schne ideinricht ung (19, 29, 38) z\uei Magazine (10) 
mil jeweils einen Gurtband (12) zugeordnet sind. 

19. l/orrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet , daS zur Bildung der Schneideinrichtung 
mehrerer Ladeposit ionen ein gemeinsamer, beweglicher Hes- 
serbalken (19) vorgesehen ist, der sich in Transportrichtung 
(B) dee ersten Transpor telementes (16) erstreckt und der im 
Takt der Zufuhrung der Gurtbander (12) an die Ladepositionen 
eine Schneidbewegung gegen y/enigstens ein starres Schneid- 
messer (38) ausfuhrt- 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, da(3 
der wenigstens eine Messerbalken (19) im Maschinentak t bewegt 
\i/ird, und da8 die Zufuhrung der Gurtbander (12) an die 
einzelnen Ladepositionen bzw. deren Schneideinrichtungen 
programmges teuert erfolgt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeich- 
net, daS zusammen mit dem wenigstens einen Messerbalken (19) 
bewegte, gefederte Niederhalter (39) vorgesehen sind, die der 
Schneidbewegung voreilen und das jeweils der Schneidein- 
richtung zugefUhrte freie Gurtbandende leicht zur Seite 
driicken, urn beim Einschieben des Gurtbandendes (12) ein 
Vorzentrieren dieses Gurtbandes an einem halbkreisf ormigen 
Fortsatz oder Vorsprung (42) zu erzielen, der (Vorsprung) an 
einer der Einschubricht ung gegenuberl iegenden starren Flache, 
vorzugsweise an einem starren Messer (38) der Schneidein- 
richtung vorgesehen ist, und da0 der Messerbalken (19) mit 
Schneidmesser (29) nach dem^ Abschneiden eines Gurtbandab- 
schnittes (5) mit einem Bauelement (1) den Gurtbandabschnitt 
(5) in Richtung auf das erste Transportelement (16) und auf 
eine bereitstehende Aufnahme (18) dieses Transportelementes 
driickt, wobei die halbkreisf ormigen Per forationslocher oder 
Lochlaibungen (8') des Gurtbandabschnittes (5) an den 
halbkreisfbrmigen Fortsatzen oder Vorsprungen (42) sowohl am 
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starren Schneidmesser (35) als auch an der gegenuberiiegenden 
Flache, vorzugsweise an einem weiteren, starren Schneidmessti r 
(38) gefiihrt und auf die Zapfen (36, 37) der ber ei ts tehenden 
Aufnahme (16) f ormschlussig ubergeben werden. 

22. V/orrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurcfi gekennzeich- 
net, daG die auf dem gemeinsamen fiesser-- oder Schneidbalken 
(19) befindlichen Schneideinsa tze (29) das GurLband (J2) 
abtrennen, entlang der halbkreisf ormigen Fortsatzc bzw. 
Vorsprunge (42) in Richtung auF das erste TransportelemenL 
(16) fuhren uno unter rormschlulB auf die Zapfen (36, 37) der 
Stege (18) des ersten Transportelement s (16) drucken. 

23. Uorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet , dafl bei Ausbildung des ersten Transpor tele- 
ments als riemen-, band- oder kettenf drmiges Element an zurei 
Langen dieses Tr anspor telementes jeweils ein Wesser-oder 
Schneidbalken (19) vorgesehen ist» 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 23, gekennzeich- 
net dutch sine Curtbandbremse (45, 46, 47, 4B, 49, 30, .'^i, 
52) an jeder Ladeposition. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel zum progr ammgesteuerten und 
getakteten Zufiihren der Bauelemente (1) an die Ladepositionen 
bzu/. Schneideinrichtungen (19, 29, 38) von u/enigstens einer 
Wippenanordnung (30) gebildet sind. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi 
wenigstens eine Kuruenscheibe (27) auf u/enigstens einer am 
Maschinengestell gelagerten Welle (22, 23) zur Erzeugung der 
Bewegung der V/ippenanordnung (30) vorgesehen ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeich- 
net, daO die VJippenanordnung mit Vorschubeinheit , ggf- mit 
Gur tbandbremse , Schneidmesser und Kont rolieinliei ten (55, 56) 
spiegelbildlich angeordnec ist. 
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2B. Vorrichtufjg nach einem der Anspruche 25 bis 27, dadurch 
cjekennzeichnet , dafl fur eine Vielzahl von Ladeposi tionen , 
vorzugsweise fur alle an einer Seite einer Lange des ersten 
Transport elementes zugefuhrten Gurtbander (12) eine gemein- 
same Uippe (50) vorgesehen ist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 25 bis 28, dadurch 

gekennzeichnet , daB die Wippe (30) Drucklu f t zylinder (31) mit 
St6f3eln (33) aufweist, die im Takt der Maschine nach Rechner- 
programrn in die Perforationslocher (8') der Gurtbander (12) 
eingreifen und das gewunschte Gurtband (12)'oder die gewUn- 
schten Gurtbander (12) bei einer Wippenbetatigung urn eine 
tellung (Abstand zweier Perforationslocher 8') w/eiter 
bewegen. 

3(J. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, dafl in Transportr ichtung (B) des ersten 
Transportelements (16) auf die letzte Ladeposition folgend am 
ersten Transportelement (16) eine MeSuorrichtung (58) sou/ie 
eine Abstreifvorrichtung (61) vorgesehen sind. 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche B bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufgurtsta tion (60) ein mit Aufnahmen 
(69) fur die Gur tbandabschnitte (5) versehenes zweites 

Tr ansportelement (66) aufweist, dessen Tr ansportrichtung (E) 
zumindest an der Ubergabe bzM/. an der Ubergabestat ion (59) 
zwischen dem ersten und dem zu/eiten Transpor telement (16, 66) 
quer bz\i/. senkrecht zur Transpor trichtung des ersten Trans- 
portelementes (16) verlauft und welches getaktet und synchron 
zum ersten Transportelemen t (16) angetrieben bei jeder 
St illstandsphase mit einer Aufnatime (69) einer Aufnahme (18) 
des ersten Transportelementes (16) unmittelbar gegenuber 
liegt* 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Aufnahmen (69) des zu/eiten Transportelementes (66) 
ebenfalls r lachen, vorzugsweise Zapfen. (70) zum Halten und 
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fixieren der Gur tbandabschni tte (5) an i hren Raridlinien (iJ') 
aur\i/eisen, und daB in jeder StillsLandsphase des ersteri sown 
des 2\!/eiten T ranspor t elenientes (16, 66) die rlachen (36, y'J) 
an einer Aufnahme (18) des ersten Transpor telemen tes sich in 
den Flachen (70) einer Aufnahme (69) des zu/eiten Transport- 
elements (66) fortsetzen. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Aufnahmen (69) am zweiten Transpor telement (66) 
gleichartig zu den Aufnahmen (18) am ersten Transportelement 
(16) ausgebildet, jedoch am zu/eiten Transportelement (16) 
bezogen auf die Transportrichtung (E) in einer urn 90° 
gedrehten Lage befestigt sind, so dafJ die Hauelemente (1) mL 
ihren AnschluOdrahten (3) quer bzw. senkre^cht zur fransport- 
richtung E liegen. 

34. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 33, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Gurtbandabschni tte (5) am zweiten 
Transportelement (66) an ihren Schnittkanten unmittelbar 
gegeneinander anliegend gehalten sind. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 34, dadurch 
gekennzeichnet, daS das zweite Transportelement (66) ein 
endloses riemen-, band- oder ket tenformiges Element, vorzugs 
weise ein Zahnriemen ist. 

36. Vorrichtung nach einem der Anspruciie 31 bis 35, dadurch 
gekennzeichnet, da6 an der Bewey ungsbahn des zvi/eiLen rordcr- 
elementes (66) ein Andruckelemen t , \/or2ugs\Meise eine AndrUck 
rolle (76) zum Andrucken eines die Gur tbandabschni t te (5) 
miteinander verbindenden endlosen Bandes, vor zugsweise 
wenigstens eines Klebstreif ens (7) vorgesehen ist. 

37. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 36, dadurch 
gekennzeichnet, da6 zum Ubergeben der jeweils ein Bauelement 
(1) aufweisenden Gurtbandabschni tte (5) vom ersten Transport 
element (16) an die Auf gur cs tation (60) eine Ubergabestat ion 
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(59) init einem quer bzMi. senkrecht zur Transportrich tung (B) 

ties ersLen Transportc lenmntea (16) beweglichen AusstoOer (72). 
vorcjesahen ist. ^ 
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Verfahren zum Aufqurten von unterschiedlichen 
elektrischen Bauelementen auf einen qemeinsamen Gurt sowie 
Vorrichtunq zum Durchflihren dieses Verfahrens 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufgurten von 
unterschiedlichen elektrischen Bauelementen auf eifien gemein- 
samen Gurt in einer fur die Bestuckung, vorzugsv/ei se fur die 
maschinelle Bestuckung elektrischer Schaltungen er f orderlichen 
Reihenfolge (Sequenz), bei dem die einzelnen Qauelemente, die 
zusammen mit Bauelementen des gleichen Type jevi/eils an einem 
Gurtband oder Faitstreifen gehalten sind, in verschiedenen 
Magazinen bereitstehen und programmgesteuert an eine Transport- 
vorrichtung ubergeben werden, von der die Bauelemente an einer 
Auf gur tstation abgenommen und in der erforder lichen Reihenfolge 
(Sequenz) neu gegurtet werden. 

Bei der aut oma t i schen Bestuckung von elektrischen Schaltungen 
(Printplatten) \i/erden vielfach Bestuckungsautomaten verwendet, 
denen die in ihrer Art und/oder Type unterschiedlichen Bauele- 
mente in gegurteter form aus Magazinen zugefuhrt \!/erden, urobei 
jedes Magazin auf seiner Gurtung bzw. auf seincm Gurtband 
jeweils nur gleichartige Bauelemente tragt. Von den einzelnen 
Gurtbandern werden dann im Bestuckungsautomaten die unter- 
schiedlichen Bauelemente programmgesteuert abgenommen und 
beispielsu/eise in einem dem eigentlichen Bestuckungsvorgang 
vorausgehenden Zwischenschr i t t auf einem Sequenzband in einer 
Reihenfolge (Sequenz) berei tgestell t , in der (Reihenfolge) die 
Bauelemente beim Bestiicken benbtigt uerden. Da der eigentiiche 
Bestuckungsvorgang in der Regel weiL mehr Zeit in Anspruch nimmt 
als die Berei tstellung der unterschiedlichen Bauelemente in der 
erf order lichen Sequenz, wurde zur Erhohung der Wirtschaf 1 1 ich- 
keit bereits vorgeschlagen , Bestuckungsautomaten unterschied- 
liche Bauelemente, d.h. Bauelemente unterschiedlichen Typs 
und/oder unterschiedlicher Art, auf einem gemeinsamen Gurt in 
einer fur die Bestuckung erf order lichen Sequenz gegurtet 
zuzufuhren, so daQ die Sequenzbildung im Bestuckungsautomaten 



selbst riicht m«hr erfolgen mu6, sondern in einer hiervon 
getrennten Vorrichtung bzw. Maschine ( Sequenzherstellungs- 
moschine) durchgefuhrt werden kann. Hierbei ist es dann moglich, 
,nit einer einzigen derartigen Maschine mehrere Bestuckungsauto- 
maten mit Bauelementen in der er forderlichen Sequenz zu ver- 
sorgen, u/obci dann seibstverstandlich bei diesen Bestiickungs- 
automaten auch der Steueraufwand wesentlich geringer ist als bei 
«olchen Beatuckungsautomaten, in denen auch die Sequenzbildung 
der Bauelemente vorgenommen iifird. 

aekannt ist die Sequenzbildung bzw. - herstellung aufierhalb 
eines Bestuckungsautomaten bereits bei sog. axialen elektrisehen 
Bauelementen, d.h. bei elektrisehen Baueieroenten, deren An- 
schluBdrahte beidseitig von dem Bauelementekorper wegstehen. fur 
eine Sequenzbildung bei radialen Bauelementen gibt es bisher 
keine und insbesondere auch keine zuf riedenstellenden Methoden 
bzw. Uerfahren. 

Aufcjabe der ErCindung ist es zunachst, ein Verfahren aufzuzei- 
gen, welches us bei geringem ver fahreristechnischen sowie 
konstruktiv/en Aufuand gestattet, radiale Bauelemente, die auf 
verschiedenen Gurtbandern in radialer Form gegurtet vorliegen, 
ebenfalls in radialer Form auf einer gemeinsamen Gurtung in der 
erforderlicnen Sequenz vorzusehen. 

Zur Lbsung dieser Aufgabe ist ein Verfahren der eingangs 
geschilderten Art erfindungsgemaB so ausgebildet, da6 die auf 
den Gurtbandern gehaltenen radialen Bauelemente getaktet aus den 
rtagazinen programmgesteuert an eine Ladeposition zur Ubergabe an 
das erste Transporteleinent zugefuhrt werden, daO fiir die 
Ubergabe jedes Bauelementes das betreffende, mit Perforations- 
Ibchern versehene Gurtband jeweils im Bereich zwischen diesera 
Bauelement und einem nachfolgenden Bauelement und in einer 
gegenuber den Per forationslochern fest vorgegebenen Schnittlinie 
quer zur Gurtbandlauf richtung abgeschnitten und der dadurch 
erhaltene, ein Bauelement tragende Gurtbandabschnitt an das 
getaktet umlaufende erste Transportelement ubergeben wird, auf 
dem jeder Gurtbandabschnitt in vorgegebener Lags zentriert und 
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festgehalten \i/ird, und daB die an den Gurtbandabschni t ten 
gehaltenen Bauelemente in Achsrichtung ihrer AnschluOdrahte in 
Gurtbandebene und quer zur Gurtbandlauf richtung ausgerichtet v/on 
der Ladeposition an die Auf gur tstation t ranspor t ier t werden. 

Die ErTindung bezieht sich weiterhin auf eine Vorriciitung zur 
Durchfuhrung dea Uerfahrens, d.h* auf eine Vorrichtung zuni 
Aufgurten von unterschiedlichen elektrischen Baueleinenten auf 
einen gemeinsamen Gurt in einer fiir die Bestuckung, vorzugsweise 
fur die maachinelle Bestuckung v/on elektrischen Schaltungen 
erf orderlichen Reihenfolge (Sequenz), bei der die einzelnen 
Bauelemente, die zusammen mit Bauelementen des gleichen Typs 
jevi/eils an einem Gurtband oder Faltstreifen gehalten sind, in 
Magazinen bereitstehen und programmgesteuer t an eine Transport- 
vorrichtung ubergeben werden, von der die Bauelemente an eine 
Au f gur tstation abgegeben und in der er forderl ichen Reihenfolge 
(Sequenz) neu gegurtet u/erden. 

Zur Losung der gestellten Aufgabu sowie zur Durchfuhrung dos 
erf indungsgemaSen Verfahrens ist eine Vorrichtung diescr Art 
er findungsgeinaB gekennzeichnet durch Mittel, um die auf den 
Gurtbandern gehaltenen radialen Bauelemente getaktet aus den 
Magazinen programmgesteuert jeweils an eine Ladeposition mit 
Schneideinrichtung zu fuhren, in der zur Obergabe jedes Bauele- 
mentes an das Aufnahmen fur jeu/eils einen Gurtbandabschnit t 
aufureisende erste Tr ansportelement das betreffende, mit Perfora- ■ 
tionslochern versehene Gurtband jeweils im Bereich zwischen 
diesem Bauelement und einem nachf olaenden Bauelement in einer 
gegenuber den Per fora tionslochern vor cjegebenen Sciinittlinie quer 
zur Gurtbandlauf richtung abgeschnitten und der dadurch erhai- 
tene, ein Bauelement tragende Gur tbandab.schnit t an eine Aufnahnie 
des getaktet uralaufenden ersten Transportelements ubergeberi 
wird, auf dem jeder Gurtbandabschnitt an der Aufnahme an 
Randlinien in vorgegebener Lage zentriert und gehalten wird, 
wobei die Transpor tr ichtung der abgeschnit tenen Bauelemente dio 
Achsrichtung der AnschluQdr ahte dieser Bauelemente ist und iu 
Gurtbandebene sowie quer zur Gur tbandlauf richtung liegt, und 
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wobei die Aufnahmen des ersten Transportelements Flachen 
auru/eisen yecjorj die die Gur tbandabschnittc mit ihren Randiinien 
anliegen • 

Die Aussage, dal3 die jeweils ein Bauelement auf weisenden 
Gurtbandabschnitte in der Auf gur tstation neu gegurtet werden 
bedeutet zunachst einmal nur, da6 die einzelnen Gurtbandab- 
schnitte uiimittelbar auf einander f olgend zu einer Gurtung 
verbunden vuerden, was im einfachsten Fall durch Aufkleben 
vi/enigstens eines durchgehenden Klebestreif ens erfolgen kann. 
Selbstverstandlich sind auch andere Methoden denkbar, um die 
einzelnen Gur tbandabschnitte miteinander zu einer durchgehenden 
Gurtung zu verbinden, beispielsweise dadurch, daQ die Gurtband- 
abschnibte in unmi tt eibarer folge aufeinander. auf einen Gurt aus 
Papier oder Pappe aufgeklebt u/erden. 

Bei dem er f indungsgernaGen Verfahren sou/ie bei der erf indungsge- 
maOen Vorrichtung erfolgt die programmges teuerte Dbergabe der 
einzelnen Bauelemente an das Transpor telement bevorzugt in der 
Form, da(3 die Bauelemente dort bereits in der geforderten 
Sequenz bzw. Reihenfaige vorliegen, so daQ die Bauelemente 
kontinuierlich vom Transportelement an die Auf gurtstation 
ubergeben werden konnen. 

Insbesondere mit der Vorrichtung gemaB der Erfindung u/ird eine 
gegen schlechte Baut eilqualitat unempf indliche , universelle, 
einfache und preiswerte Sequenzherstellungsmaschine geschaffen, 
die eine Hehr f achubergabe von Bauelementen vermeidet und dadurch 
die Betriebssicherheit erhoht, die ein fliegendes Ausu/echseln 
der Gurtbander an den Magazinen zulaBt, die eine Vorwarts-und 
Riickwartsbewegung des ersten Transpor telementes zu Reparier- 
z\i/ecken ermoglicht, die Bauelementelucken in den aus den 
Magazinen zugefiihrten Gurtbandern kompensiert, ohne daB es zu 
einem Maschinens tillstand kommt, und die es ferner ermoglicht, 
daB alle Bauelemente vor der Neuauf gurtung im Durchlauf betrieb 
auf elektrische Funktion, auf Typisierung so\i/ie auf Vorhanden- 
sein gepriift werden. 
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Aufbau und Arbeitsweise einer Sequenzher stel lungsniaschine nach 
der Erfindung sind, \!/ie folgt: 

Die radiaien Bauelemente y/erden aus einer von mehreren F^agazinen 
gebildeten Magazinanordnung von Rollen oder zick-zack- f ormig 
gefaltet aus Schachteln seitlich in die Maschine eingefuhrt. Bei 
einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung sind insyesamt 
vier jeu/eils aus mehreren Hagazinen bestehende Hagazinanord- 
nungen vorgesehen, Jedes Gurtband einer Rolle der Magazine u/eisl 
identische Bauelemente auf, wobei allerdings die unterschied- 
lichen Rollen jevueils mit un terschiedlichen Typen von Radial- 
bauelementen besetzt sind, Es wird je\i/eils das Gurtband der 
Rolle vorgeschoben und das Bauelement vom Gurtband abgetrennt, 
welches aufgrund der Programmsteuerung auf dem ersten Transport- 
element zur Erzielung der geforderten Sequenz benotigt u/ird. Die 
Radialbaueletnente v/erden in Gurtbandlauf richtung der Rolle 
getaktet entnommen, einzeln abgeschnitten und ini vereinzeiten 
Zustand auf das T ransportelement iibergeben una dabei in der 
Ebene der Gurtbandabschnitt e quer zur Gurtbandlauf richtung (beim 
l/orschieben des Gurtbandes), also in Achsrichtung der AnschluG- 
drahte von dem ersten Transportelement wegtransport iert . Durch 
eine Forderung der Bauelemente in Achsrichtung der Radialbauele- 
mente bzw. der AnschluSdrahte und zwar vorzugsu/eise mit 
nachcilendem Bauelcmentekorper oder -kopf sowie mit voreilendem 
Gurtbandabschnitt, wird die schonendste und zvi/eckmafliys te 
Beforderung erreicht, da die Klebstelle bzw. das Klebeband, mil 
dem die Bauelemente an den Gurtbandabschnitten yelialten sind, in 
Achsrichtung am widerstandsf ahigsten ist und jede auf das Teil 
einwirkende Querbeschleunigung das Ablosen des Klebebandes bzw. 
Klebestreifens vom Gurtbandabschnitt verursachen konnte* Die 
vereinzeiten Gurtbandabschnitte mit darauf befindlichem Radial- 
bauelement u/erden auf dem Aufnahmen fur die Gurtbandabschnitte 
aufweisenden Transportelement, vorzugsweise auf einem leiter- 
formigen Transportriemen , z.B. einem Zahnriemen, getaktet durch 
die Maschine transportiert . Der Riemen besitzt eincn Freiraum 
zur Aufnahme des Bauelementekdrpers bzw. Kopfes der Bauelemente 
und Stege, die die Aufnahmen bilden. Bei einer bevorzugten 
Ausfuhrungsforrn der Erfindung erfolgt das Abschneiden dor 
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einzelnen Gur tbandabschn.itte in der Form, daS die Schnittlinie 
13LMUIU mitLi(! zu der Gur tbandRerforation liegt, jeder Gurtband- 
ubiichnitt also an be i den Seiteii eine von eineni halben Perforfi- 
Lionsloch gobildete Ausnehmung oder Laiijung auTvi/eist. In diesern 
Fail kcinnen dann die Gurtbandabschnitte an den Laibungen der 
durchgetrennten Perf orationslocher ( Transportlocher) unter 
Vorspannung auf Stiften der Aufnahmen (z.B. Stege) des Trans- 
portcjletnentes (z.B. Zahnriemen) durch Reibwirkung zentriert und 
festgehalfcen warden. Der Transport der Gurtbandabschnitte an den 
Laibungen der Perf orationsiocher ergibt ein Optimum an Genauig- 
keit, da der Abstand der Perf orationsl6cher voneinander wesent- 
lich Bxakter ist als beispielsweise der Abstand, den die 
AnschluQdrahte der Baueleroente voneinander aufweisen. 

Ill) Inneren der Maachine ist wenigstens eine Hauptwelle bzw. 
WeisLorv/elle drehbar cjelagert. Oiese Welle tragt mehrere 
Kurvenacheiben und wird uber einen Motor (beispielsweise 
Drehstroniinotor) angetrieben. Zwei auf der Hauptvi/elle angeordnete 
Kurvenscheiben wirken im Takt der Maschine auf einen langen 
i'losser- bzw. Schneidbalken ein, der in Richtung auf das Trans- 
portelement bin- und herbewegt wird und der die einzelnen 
Gurtbandteile init Bauelement von dem Gurtband abschneidet, das 
jeweils durch Rechnerprogramm vorgeschoben wurde. Es kfinnen ein 
Oder aber mehrere Baueleraente gleichzeitig abgeschnitten werden. 
Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind an dem dort endlosen 
bandformigen Transportelement zwei Hesserbalken vorgesehen, die 
jeweils von einer Welle rait Kurvenscheiben bewegt werden. 

Beidseitig vom Hesserbalken bzw. dessen gedachter Verlangerung 
sina symnieLrisch zwei sich in Langsrichtung der Antriebsvuelle 
dcs Messerbalkens erst reckende , aufeinander zu und voneinander 
M/eg beaeglicho Wippen angeordnet, die die schritt- bzw. takt- 
weise Zufuhrung der Gurtbander aus dem bzw. den Magazinen 
iibernehmen. Hierfur sind auf den Wippen Druckluf tzylinder 
befestigt, deren StoQel nach Betatigung durch ein Druckluft- 
ventil in die Transportlocher bzw. Perforationslocher der 
Gurtbander einfahren und das gewunschte Gurtband urn einen 
Schritt, namlich um die LSnge eines Gurtbandabschnittes bzw. urn 
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den Abstand, den zwei Per f orationslocner voneincinder aufvi/eiaen, 
vorschieben, v/enn die beispielsv/eise durch eine Kurve oder 
Kurvenscheibe gesteuerte Wippe nach innen, dh. in Richtung auf 
den Hesserbalken bzw. dessen Verlangerung zu beu/egt u/ird. Die 
Wippe bzuf. die an dieser Viippe zum Eingriff in die Per forationu- 
locher der Gurtbander vorgesehenen StoBel oder Mi tnahrnestif te 
Fuhren bei jedem Schwenken der Vjippe eine Schwenkbcweguny aus, 
die dem Abstand zweier Perforat ionslocher und darnit einer 
Teilung der Gurtbander entspricht. Much dem Vorschieben eines 
Oder mehrerer Gurtbander bewegc aich dur lieyserbrjiker) auf dat; 
Transpor telement zu, scf^neidet (beisp ielc»i.'eise iin Zusammenvi/i rk(Mi 
mit wenigstens einem f eststehenden Gegeninesser ) einen einc^n 
Gurtbandabschni t t mit einem Radialbaueiement von wenigstens 
einem Gurtband ab und druckt diesen Gurtbandabschni tt in die 
bereits tehende Aufnahme des Transporteiemen tes , welches die 
hintereinander angeordneten , vereinzelten Radialbauelemente 
durch die Maschine transpor tier t . Das Transppr telement ist 
vorzugsu/eise als umlaufendes, leiterf brmiges Riemen- oder 
Kettensystem ausgebildet, das vorzugsvi/eise aus zvjei parallel 
zueinander angeordneten und synchron niiteinander laul'enden 
Zahnriemen bestelit, die durch (Juerstege mitninandor verbundcn 
sind, auT deren Oberseite zwui Positionier- und Aufnahmosti Fte, 
Zapfen, Ansatze oder d.gl^ angeordnet i>ind, wolchn /\i/i;5chen 5iich 
die einzelnen Gurtbandabschnitte on den durch das Abschneideii 
ents tandenen halbkreis f ormigen Laibungen ( Per f oraLionen ) 
auf nehmen . 

Die Kdpfe der Radialbauelemente kommen in einem rreiraum 
zwischen den jeweiligen Stegen und zwischen den beiden Zahnrie- 
men des Transportelementes zu liegen. Durch die Verii/endung von 
Zahnriemen zum Triansport dieser Einzel-Radialbaueiemente ist 
eine einfache, eindeutige und sichere Orientierung der Verbin- 
dungselemente an den Riemen gewahrieistet . Das erste Transport- 
element wird uber einen Gleichs tromraotor mit Posi tionssteuis rung 
oder einen Schri t tniotor angetrieben. Der Antrieb erfolgt 
tiorma leru/oiscj yetak tet . Reciinerproy raiangfiii'ciuie r I \i/cr dun d ie 
verscliiedenen Bauelemonte an die Au Fgur csta t Lot\ in cli?p erfurdtir- 
lichen Reihenfolge transportier t und dort neu aufgeyurtet, wobei 
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die erforderliche Reihenfolge (Sequenz) vorzugsweise bereits auF 
iiom ersttin T ransportelenient vorliegt, so dafl ein kontinuier- 
lichus Obergebcn der Bauelenente an die Aufgurtstation moglich 
isL. 

Die einzelnen Bauelemente werden durch das erste Transport- 
element an einer MeBvorrichtung vorbeige f uhrt , mit der festge- 
stt^llt u/ird, ob das jeweilige Bauelement vorhanden und einvi/and- 
frei (Qualitats- und Ty penpruf ung ) ist. Die Prufung betrifft 
dabei vor allem auch die einu/andf reie mechanische und elektri- 
Kche Beschaf fenheifc des Bauelementes . Fehlerhafte Bauelemente 
werden anschliefiend (einige Stationen weiter) durch einen 
Auswerfer (beispielsweise druckluftbetriebenen Ausu/erfer) aus 
dem ersten Franspor telement entrernt. Gleichzeitig u/ird ein 
Reparierprogramm gestartet, das bewirkt, dafl anstelle des 
rehlerhaften Oder fehlenden Bauelementes ein einwandf reies 
Bauelement aufgenommen wird. 

Das Reparierprogramm lauft in folgender Weise ab: 

Wenn ein Bauelement als fehierhaft festgestellt worden ist, \i/ird 
dieses Bauelement in eine Entladeposition bzw. an die Position 
ninur Abstreif- bzw. Ausu/ur fv/orrichtung verfahren und dort aus 
duin eruten Transportolement eotfernt. Der Antriebsmotor des 
Transpor teiementes luuft dann rtickwarts, ois die durch den 
AuJiwurF des rehlerhaften Bauelementes entstandene Leerstelle im 
Transporteiement in der entsprechenden Bauteil- Oder Gurtlade- 
position befindet. In dieser Position halt das erste Transport- 
element an. Das Gurtband fUr das benotigte Bauelement \i/ird 
(unfcer den Hesserbalken) vorgeschoben . Der Messerbalken beu/egt 
sich in Richtung des Transportelementes und druckt, \i/ie voran- 
stehend bereits beschrieben, das erforderliche Bauelement in die 
bereitstehende Aufnahme des Transportelementes. Dann durchlauft 
das Bauelement v/ieder die Prufstation und gelangt, wenn es in 
der MeBvorrichtung als einwandf rei befunden vi/orden ist, an eine 
Ubergabestation, mit der samtliche Bauelemente nacheinander vom 
Transporteiement abgenommen und der Aufgurtstation zugefuhrt 
werden. Letztere besteht beispielsweise aus einem weiteren 
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(zweiten) Transpor telement , dessen Transport richtung senkrechL 
zur Transpor tr ich tung des die Sauelemente an die Aufgur LstaLiori 
tr ansportierenden Transpor telementes ist. Das weitere Transport- 
element ueist an seinen Aufnahmen fur die Gur tbandabschni tte 
vorzugsweise wiederum Schlitze oder Vorspriinge auf, zu/ischen 
denen die Gur tbandabschnitte an ihren Laibungen gehalten und 
fixiert uerden. Durch wenigstens ein zulaufendes idebeband 
werden die auf dern ueiteren Transportelement in unmittelbarer 
Folge aufeinander angeordneten Gur tbandabschfu. tt e dann bei- 
spielsu/eise zu einer Gurtung miteinander verbunden. 

Die Sequenzherstellungsmaschine gemaG der lirfindung ueist eir»eri 
besonders einfachen Aufbau auf, ist universell in der AnwcMiduny 
und unempf indlich gegen schlechte Gurtqualitat . Insbesondere bei 
Ausbildung der Transportelemen te als Zahnriemen in Uerbindung 
mit der Einspannung der Gur tbandabschnit c e in den Ansatzen bz\i/. 
Zapfen der Aufnahmen ist namlich eine aufierorden tl ich holie 
Genauigkeit des Transportes erzielbar, wobei beim gesamten 
Transport an die Au f gur t station die Baueiemente bzw. ihre 
AnschluBdrahte nicht beansprucht u/erden. Die Baueiemente werden 
bei der Obergabe von den einzelnen Gurten an das erste Trans- 
portelement, aber auch bei der Ubergabe von dem ersten Trans- 
portelement an das zweite, Teil der Aufgurtsta tion bildendc 
Transportelement stets in exakter Weise zentriert und posilio- 
niert. Lin weiterer entscheidender Vortell der drfindung beiitehi. 
darin, daB in besonders einfacher Weise das oben eruahnto 
Repar ierprogramm durchgefuhrt u/erden kann, das eine miniinale 
Stillstandszei t fCir den Austausch elnes defekLen oder fehler- 
haften Bauelementes oder fur das Ersetzen eines fehlenden 
Bauelementes garantiert. 

Wei terbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche. 



Die Erfindunn wird iin fplyenden anhand dpr r iguren an einem 
Au»rijiirun(jGbeispii; 1 niiher erlauLurt. F.s /uirfiMi: 
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ri(j- 1 in Scitcif^afisic'n t mehrere an einer yeme i nsamen Curtunrj 

(jeh;.! I.Lene eiektrischc, radiale Baue i emen te unterschied- 
licher Art, und zwai: in einer radial gegurteten form und 
in einer fur die Bestuckung, vorzugs\i/eise fur die 
rnasciiineile Bestiickung einer elektrischen Schaltung 
er f orderlichen Reihenfolge (Sequenz); 

Fig. 2 in schefnatische r Draufsicht eine Vorrichtung gemaB der 
Er findung; 

Fig, 3 in vercinf achter scheinatischer Darstellung und in 

Sei tcnansicht ( Blickrichtung entsprechend dem Pfeil A der 
fig. 2) die Vorrichtung geinaO Fig. 2; 

Fig* 4 eine ahnliche Ansicht v/ie Fig. 3, jedoch in perspekti- 
vischer Darstellung; 

Fig. 3 in perspekti vischer Ansicht eine Teildarstellung der 

Ubergabe ( Ladeposi tion ) der elektrischen Bauelemente aus 

den einzelnen Magaziaen und ihte Forderung auf dem ersten 
Transpor telement ; 

Fig. 6 icn Schnitt eine Schneidvorrichtung zum Abschneiden der 
jeweils ein elektrisches Bauelement auf u/eisenden Gurt- 
bandabschnitte von dem diese Bauelemente tragenden 
Gurtband in jedein Magazin, bei in Ruhestellung befind- 
lichem Schneidbalken; 

Fig. 7 einen Schnitt durch die Schneidvorrichtung gemaB Fig. 6, 
bei in Schneidposition befindlichem Schneidbalken; 

Fig. 8 eine Darstellung eines Vorschubantriebes fur die in den 
einzelnen Magazinen vorgesehen Gurtbander; 

Fig. 9 in Einzelansicht und in Seitendarstellung (teilweise im 
Schnitt) eine an der Vorrichtung gemafl den Fig. 2-4 
vorgesehene Dbergabestation zum Ubergeben der jeu/eils ein 
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elektrisches Bauelernent tragenden GurtbandabschnitLe an 
ein zweites, Teii der Auf gur tstation bilaendes Transporl 
element } 

Fig. 10 eine Oraufaicht auf die Ubergabes ta tion geinaG Fig, y 

sowie auf einen Teilabsciini L c cies zivcicen 1 ranspor Lele- 
mentes; 

Fig. 11 in schematischer Darsteliung eine Vorrichtung zum 

Entfernen von fehlerhaften Gauelerncnten von oern ersten 
Transportelement vor deren Ubergabe an das zweite 
Transportelement der Aufgur tstation. 

Figur 1 zeigt mehrere unterschiedliche elektrischc Bauelemente, 
die auf einer gemeinsanien Gurtung 2 in radial gegurteter Form 
gehalten sind, d.h. die Bauelemente 1 stehen mit ihren Anschluu 
drahten 3 und mit ihrem Bauelemenlekorper 4 in Richtung senk- 
recht zur Langserst reckung der Gurtung 2 von einer Langyseite 2 
(bei der ftir die Fig* 1 gewahlten Darsteliung von der oberer* 
Lar»gsseite) dieser Gurtung weg, \i/obei die Bauelemente 1 unter- 
schiedlichen Typs und/oder unterschiedlicher Art an der Gurtung 
2 in einer Reihenfolge (Sequenz) gehalten eind, in oer diese 
Bauelemente fur die spatere, beispielsvi/eise maachinelle Be- 
stuckung einer elektrischen Schaltung bzw, einer Printplatte in 
einem Bestuckungsau tomaten benotigt werden. In der Fig. 1 ist 
das rechte Bauelernent ein Transistor, das darauf folgende 
Bauelernent ein VJiderstand, das darauf folgende Bauelernent ein 
Keramikkondensator mit geringerer Kap&zitat und das rechte 
Bauelernent ein Kondensator, beispiels\i/eise ein Elektrolyt- 
Kondensator mit groOerer Kapazitat. 

Die Gurtung 2 ist von eirizelnen Gur tbandabsciinil ten gcbildcL, 
wobei an jedem Gurtbandabschnitt mit liilfc eines ersten Klcbe- 
streifens bzw. Klebenstreif enabschnittes 6 ein Bauelernent 1 
gehalten ist. Zur jildung der Gurtung 2 sind die einzelnen 
Gurtbandabschnitte durch wenigstens einen weiteren, durchge- 
henden KlebesLreifen 7 niiteinander verbunden. Zur besseren bzu. 
ubersichtlicheren Darsteliung ist in Fig. 1 Uavon ausgegangen, 
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ricUJ isicli der wnltere Klebestrei Fen 7 an der den Bauelementen 1 
3b(je\!/endeten Langsseite der Gurtung 1 befindet, Selbstverstand- 
lich kann dieaer durchgehende Klebes treif en 7 auch an der 
Langsseite 2' z.B. auf den dort bereits vorhandenen Klebestrei- 
fenabschnitten 6 vorgesehen sein, oder aber es konnen an beiden 
Langsseiten der Gurtung 2 durchgehende Klebestrei fen verwendet 
warden - 

Die Ficj. I zeigt wei t e riiin , daG die Gurtung 2 Perf orationsl5cher 
8 auTweist, die jeu/eils an den einander benachbarten Kanten der 
Gurtbandabschnitte 5 gebiidet sind, und zu/ar dadurch, daS sich 
jeweils zu/ei an diesen Kanten vorgesehenen seitliche Ausn^h- 
mungen (Laibungen) zu einem Per f orat ionsloch 8 erganzen. Die in 
der Fig. 1 dargestellte Sequenz unterschiedlicher Bauelemente 1 
auf der Gurtung 2 wird programmgesteuer t mit Hilfe der Vor- 
richtung 9 erstellt, die nachfolgend ira Zusammenhang mit den 
rig. 2-11 naher eriautert u/ird. 

Die Vorrichtuny 9 besLeht aus mehreren Magazinen 10, in denen 
jDWoils ein bestimmter Bauelemente typ bzu/. eine bestimmte 
Bauelementeart in radial gegurteter Form bereit gehalten u/ird, 
d.lu bei der dargestellten Ausf uhrungsform dient jedes Magazin 
10 zur Aufnahme eines zu einer Spule 11 aufgewickelten Gurtban- 
des 12, an welchem jeweils gleichartige Bauelemente 1 in radial 
gegurteter Form rait Hilfe des Klebestreifens 6 gehalten sind und 
welches Perf orat ionslocher 8' aufweist. Bei der in den Fig. 
dargestellten Ausf uhrungs form sind die Magazine 10 in horizon- 
tolen Ebenen ( Ragazinebenen) saulenartig ubereinander angeord- 
net, wobei in jeder Magazinebene vier Magazine 10 vorgesehen 
sind, und zwar bei der fur die Fig. 2 gewahlten Darstellung in 
jeder Magazinebene zwei Magazine 10 auf der linken Seite und 
z«;ei Magazine 10 auf der rechten Seiten eines sich in vertikaler 
Richtung ers treckenden Maschinenrahntens 13- In jeder Magazin- 
ebene sind die Magazine 10 auf jeder Seite des Rahmens 13 
spiegelbildlich zueinander angeordnet. Gleichzeitig liegen auch 
die Magazine 10 auf verschiedenen Seiten des Maschinenrahmens 13 
(bezuglich des Maschinenrahmens 13) spiegelbildlich zueinander. 
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Durch diese spiegelbildi iche Anordnung wird erreicnt, da:j 
Einlauf una Lage der Bauolemenfce in die Vorrichtung bzu/. 
Haschine identisch sind. 



Im niittleren Teil des Maschinenrahmens 13 sind am oberen unci am 
unteren Ende dieses Haschinenrahinens 1> zwei xahnr ieincnradarLi{j 
ausgebildete Unilenku/alzen 14 una 15 drehbar gelayert, und zwar 
jcweils urn eine horizontale Achse, u/obei die die Achsen der 
Umlenkwalzen 14 und 15 parallel zueinander liogen und wenigstons 
eine Uirilenk\i/alze , beispielsweise die Umlenkwalze 15 aurch einen 
nicht naher dargesbellten An triebsfiiotor , z.B» Schrihtrno tor odur 
Gleichstrommotor mit Positionssteuerung getaktet angetrieben 
wird. Uber die Umlenkv/alzen 15 ist ein bandf ormiges, in sich 
geschlossenes erstes Transportelemen t 16 gefuhrt, welches 
aufgrund der Anordnung der Umlenkwalzen 14 und 15 z\i/ei sich in 
vertikaler Richtung und im Abstand voneinander sawie parallel 
zueinander angeordnete Liingen aufweist und welches aufgrund dcr> 
Antriebs der Umlenku/alze 15 ebertfalls getaktet umlauft, und ?u/ar 
bei der fur die riy. 3 gewiihlten Darslelluiuj rio rmalerweise in 
einer Richtung entsprechend den PFeilen 

Das Transportelement 16 besteht bei der darsgestel Iten Aus- 
fuhrungsform aus zwei parallel zueinander und im Abstand 
voneinander angeordneten Zahnrienien 17, die uber eine Vielzahl, 
jeweils in einem gleichf brmigen Abstand voneinander angeordneten 
und mit ihrer Langser streckung senkrec'ht zur Bewegungsrichtung 
des Transportelementes 16 liegenden Stegen 18 (Aufnahmen) 
miteinander verbunden sind. 

Seitlich von jeder vertikalen Lange des Tr ansportolementes 16 
ist ein sich ebenfalls in vertikaler Richtung erstreckender 
langer Messer- oder Schneidbalken 19 vorgesehen, welcher dazu 
dient, einzelne, an das Transportelement 16 zu iibergebende 
Gurtbandabschnitte 5 (jeweils mit zugehorigen Bauelement 1) von 
den in den liagazinen 10 bereit stehenden Gurtbandern 12 abzu- 
schneiden, und zwar in der Mittelachse der Perforation bzw. 
Perforationslocher 0'. Jeder Schneidbalken 19 ist an seinem 
oberen souiie an seinem unteren Ende in einer horizontalen 



Fuhrung 20 bzw. 21 derart verschiebbar gefuhrt, da0 er in 
Richfcung senkrecht zur Achse der Umlenkwalzen 14 und 15 eine den 
Doppelpfeilen C en tspr echende hin- und hergehende Bewegung auf 
das Transportelement 16 zu und von diesen u/ieder weg ausfuhren 
kanru Zum Antrieb der beiden Schneidbalken 19 dienen zwei 
vertikale Viellen 22 und 23, die an ihrem oberen Ende bei 24 und 
an ihrem unteren Ende bei 25 jeweils am riaschinenrahmen 13 
drehbar gelagert sirtd und jevi/eils seitlich von der dem Trans- 
portelement 16 entfernt liegenden Seite des zugehorigen Schneid- 
balkens 19 angeordnet sind. Die beiden Wellen 22 und 23 sind an 
ihrem oberen Ende mit Hilfe eines Ketten- oder Riement riebs 26 
antriebsmaBig initeinander verbunden, wobei iiber diesen Ketten- 
oder Riementrieb beispielsweise gleichzeitig auch ein Antrieb 
der Wellen 22 und 23 mit Hilfe eines ebenfalls nicht naher 
dargestellten Antriebselement s (Motor) erfolgt. Die Wellen 22 
und 23 tragen im Bereich ihrer oberen und unteren Lagerung 24 
bzy/, 25 jeweils eine Kurven- bzv/. Exzenterscheibe 27, die gegen 
eine Rolle 28 am oberen bzw. am unteren Ende des zugehorigen 
Schneidbalkens 19 anliegt, Durch die Kurvenscheiben 27 urerden 
die Schneidbalken 19 in der oben beschriebenen Weise in Richtung 
der Doppelpfeile C hin- und herbewagt, wobei die Ruokstellung 
der Schneidbalken 19 in ihrer in der Fig. 3 dargestellten 
Ausgangslage durch nicht naher dargestellte Federroittel erfolgen 
kann. Grundsatzlich ist es auch moglich, die Kurvenscheiben 27 
so auGzubilden, daB eine Zwangsf uhrung der Schneidbalken 19 
erfolgt, ohne daB dann Federmittel zur Ruckstellung erforderlich 
sind. 

An ihrer dem Transportelement 16 zugeu/endeten Seite sind die 
Schneidbalken 19 mit einer Wielzahl von Schneidmesser 29. 
versehen, von denen bei der fur die Fig. 3 gewahlten Darstellung 
jeu/eils z\i/ei in der Zeichenebene dieser Fig. hintereinander- 
liegen und ein Schneidmesserpaar bilden. Die Anordnung ist 
u/eiterhin so getroffen, daB jedem Schneidmesserpaar an einem 
Schneidbalken 19 ein Schneidmesserpaar am anderen Schneidbalken 
19 niveaugleich gegenuberliegt , u/obei die einander gegenuber- 
liegenden Schneidmesserpaare jevi/eils im wesentlichen auch auf 
dem gleichen horizontalen Niveau mit einer Magazinebeneliegen . 
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Jedes Schneidmesserpaar definiert eine Ladeposition der Vor- 
richtung. Die Funktion der Schneidmesser 29 wird waiter unten in 
Zusammenhang mit den Fig. 6-8 naher erlautert. 

Seitlich von den beiden v/ertikalen Langen des Transportelementes 
16 und beidseitig von jedeni Schneidbalken 19 sind am Fiaschincri- 
gestell 13 jeweils um eine vertikale Achse zv/ei Wippen 30 
schwenkbar gehaitert, wobei jede VJippe 50 an ihrem dem Trans- 
portelement 16 zugeu/endeten £nde eine Vielzahl von Druckluft- 
zylindern 31 in der Form tragi, daQ jeder Druckluftzy Under 31 
in horizontaler Richtung seitlich von eineru Schneidmesser 29 
angeordnet ist* Jeder Oruckluf tzylinder 31, der liber wenigstens 
eine Druckluftsteuerlei tung 32 mit einer nicht naher darge- 
stellten Druckluf tsteuereinrichtung in Vurbindung steht, weist 
einen in dem Zylinder verschiebbar gefQhrten Kolben auf, dessen 
Kolbenstange iiber das eine Ende des Drucklu f t zylinders 31 
vorsteht und rnit diesern vorstehenden Ende einen StoGel bz\i/. 
Mi tnahmestif t 33 bildet, der zum Uorschub eines Gurtbandes 12 in 
ein Perf orationsloch 8' dieses Gurtbandes eingreifen kann, v/enn 
der betreffende Zylinder 31 mit Druckluft beaufschlagt wird. 
Beispielsweise durch eine Feder vuird der Hitnahmestift 33 in 
eine Stellung zuruckgef uhrt , in der er auQer Eiriyriff mit den 
Per forationslochern 8' ist. Selbstverstandl Lch kann durch die 
Vervuendung von zwei Steuerleitungen 32 an jedem Druckluft- 
zyiinder 31 sou/ie durch entsprechende Ausbildung dieses Druck- 
luf tzylinders die Steuerung des Hitnahmestif tes 33 allein durch 
Oruckluft erfolgen. 

Das Schv/enken der Viippen 30 um ihre vertikale Schvi/enkachse 34 
erfolgt bei der darges tellten Ausfuhrung dadurch, daB die Wippen 
mit ihrem dem Transpor telement 16 abgewendeten Ende bzw. mit 
dort vorgesehenen Rollen 33 (bei entsprechende r Ausbildung der 
Kurvenscheiben 27) ebenfalls geyen diese Kurvenscheiben 27 durch 
ein nicht naher dargestelltes Ruckstell federelement angepreOt 
anliegen, Oder aber dadurch, daS die Uollen 35 mit zusatzliclien, 
an den Wellen 22 und 23 vorgesehenen Kurvenscl^eiben zusammun- 
u/irken. Immer dann, wenn die VJippen 30 aich mit ihren dem 
Transportelement 16 zugewendeten Enden in Richtung auf den 
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i!:\i/ischen zwei Wippen vorgesehenen Schneidbalken 19 zubewegen 
bzw. schwenken , werden diejenigen Gurtbander 12, in deren 
Perforation durch vorheriges Betatigen des zugehorigen Druck- 
zylinders 31 der zugehorige Mi tnahmes t i f t 33 eingegriffen hat, 
zusammen mit dem ersten, bereitstehenden Bauelement 1 um die 
Lange eines Gurtbandabschnittes 5 (eine Teilung) vorgeschoben , 
worauf dann die Schneidbalken 19 sich auf das Transportelement 
16 zubeu/egen und von jedem vorgeschobenen Gurtband 12 den 
Gurtbandabschnit t 5 mit dem zugehorigen Bauelement 1 abschneiden 
und diesen Gurtbandabschnitt an das Transportelement 16 an- 
drUcken, und zwar an jeweils ein^n bereit stehenden Steg 18 
dieses Transpor teleraentes . Es versteht sich, daQ die Beu/egungen 
dcs Transporteleinentes 16^ der Wippen 30 sowie der Schneidbalken 
19 so auFeinander abgestiromt bzw, so miteinander synchronisiert 
sind, daQ zumindest das Abschneiden der Gurtbandabschni tte 5 
so\yie das Andriicken dieser Abschnitte an das Transportelement 16 
jeu/eils bei stii Is tehendem Transportelement 16 erfolgen. Durch 
entsprechende Steuerung der Dr uckluf t zy linder 31 nach einem 
vorgegebenen Programm in Abhangigkeit von der jeweiligen Lage 
des . Tr ansportelementes 16 \i/ird erreicht, daQ am Transportelement 
16 in Umlauf richtung dieses Transportelernentes die unterschied^ 
lichen Bauelemente 1 aus den verschiedenen Magazinen 10 bereits 
in der fur die spatere Gurtung 2 erf orderliche Sequenz ange- 
ordnet sind. 

Die zur AuTnahme und Halterung jeu/eils eines Gurtbandabschnittes 
5 dienenden Stege 18 u/eisen in Umlauf richtung des Transportele- 
rnentes 16 einen Abstand voneinander auf, der durch den Abstand 
z\i/eier hintereinander liegender Bauelemente 1 mit Gurtbandab- 
schnitt 5 am Transportelement 16 bestimmt ist, der jedoch auch 
dem Abstand zweier in vertikaler Richtung Qbereinander ange- 
ordneter Schneidmesser 29 und damit dem Abstand entspricht, den 
zu/ei benachbarte, jeweils vier Magazin 10 aufu/eisende Magazin- 
ebenen voneinander besitzen. Jeder Steg 18 weist zwei zylin- 
derische Zapfen 36 und 37 auf, die senkrecht zur Forderrichtung 
des Transportelernentes 16 von den Stegen 18 \tfegstehen und die in 
Teilaussparung bzw, halbe Perf orationslScher 8' (Laibungen) des 
abgeschni ttenen Gurtabschnittes 5 eingreifen, Dadurch wird jeder 
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Gurtbandabschnit t 5 zusammen mit dem daran gehaltenen Bauelement 
1 auf dem betreffenden Steg 18 exakt positioniert und durch 
Klemmsitz gehalten. Da die einzelnen Gurtbander 12 aus den 
Magazinen 10 hochkant stehend in horizonfcaler Richtung an das 
Transportelement 16 bzw. an die jeweilige Ladeposition (durch 
die Wippen 30 und Mitnahroestifte 33 an den Druckluf tzylinder 31) 
gefordert u/erden, ist jedes Bauelement 1 an dem betreffenden 
Steg 18 so fest gelegt, da6 die AnschluBdrahte in Forderrichtung 
des Transportelements 16 liegen, und zwar vorzugsweise derart, 
daS (bezogen auf die normale Forderrichtung des Transportele- 
ments 16) der jeweilige Gurtbandabschnit t 5 voreilend und das 
zugehorige Bauelement 1 bzv!/* dessen Bauelementekorper 4 nacb- 
eilend am Steg 18 festgelegt sind. Der Bauelementekorper 4 jedes 
Bauelementes 1 ist dabei in einem Freiraum zwischen zwei 
benachbarten Stegen 18 angeordnet, wahrend die AnschluBdrahte 3 
an den Gurtbandabschnitten 5 mit Hilfe des Klebstreif enab- 
schnittes 6 gehalten sind. Die Stege 18 haben auf der innen 
liegenden Seite des Transportelementes 16 Laschen mit Nuten 
{ Nutensteinen IB'), welche in die Verzahnung der beiden Zahn- 
riemen 17 eingreifen und somit raumlich einwandfrei festgelegt 
sind. 

Die Ausgestaltung der die Schneidfaalken 19 aufweisenden Schneid- 
vorrichtungen bzw. Ladepositionen ist in den Fig. 6 - 8 in 
einzelnem dargesteilt. Die an den Schneidbalken 19 vorgesehenen 
beweglichen Schneidmesser 29 arbeiten mit starren bzv/, orts- 
festen Schneidmessern 38 zusammen. An den Schneidbalken 19 ist 
jedem von zwei Schneidmessern 29 gebildeten Schneidmesserpaar 
ein balliger, federnder Niederhalter 39 zugeordnet, der von der 
Seite her gegen das zugehorige Gurtband 12 druckt und das freie 
vordere Ende dieses Gurtbandes leicht zur Seite d,h. in Richtung 
auf das Transportelement 16 bie.gt (wie in der Fig. 6 darge- 
steilt), bevor der Schneidvorgang beginnt, damit das vordere 
freie Ende des Gurtbandes 12 mit dem zugehorigen Bauelement 1 in 
dem Raum zwischen den beiden starren Schneidmessern 38 gefuhrt 
\iiird und nicht ausweichen kann. 



Oer ballige Niederhalter 39 steht unter der Uorspannung einer 
Feder 4D- Die be\i/BCjlichen Schneidmesser 29 sind mittels Schrau- 
ben 41 an den Messer- bzu/* Schneidbalken 19 befestigt, Jeder 
Messerbalken 19 fuhrt nach Beendigung des Schneidvorganges eine 
u/eltere Bewegung in Richtung auf das Transportelemen t 16 zu aus 
und druckt dadurch den von einem Gurtband 12 abgeschnittenen 
Gurtbandabschnitt 5 in die in der Fig. 6 mit unterbrochenen 
Linien angegebene Position in Anlage auf den berei tstehenden 
Steg 18 zum Wei tertransport auf dem Transportelemen t 16. Jedes 
Schneidmesser 38 besitzt in seinem mittleren Bereich einen 
halbkreisformigen Vorsprung 42. Diese Vorsprunge 42 liegen 
u/ahrend des Schneidvorganges sou/ie u/ahrend der Ubergabe des 
abgeschnittenen Gur tbandabschnittes 5 deckungsgleich mit je\i/eils 
einem Zapfen 36 bzsj. 37, so daS nicht nur wahrend des Schneid- 
vorganges das mit der vordersten Teilaussparung bzw. Laibung 8" 
an einem Vorsprung 42 eingreifende Gurtband 12 gegen Verrutschen 
gesicherfc isl , sondern sich auch wahrend der Ubergabe des 
abgeschnittenen Gur tbandabschnittes 5 an den bereitstehenden 
Steg IB eine einu/andfreie FUhrung und Halterung fur diesen 
Gurtbandabschnitt ergibt . 

In der Fig. 8 sind der Aufbau und *die Funktion der Wippe 30 mit 
zusatzlicher Brems- oder Halteeinrichtung fCir die Enden der 
Gurtbander 12 naher dargestellt. Wie oben beteits erii/ahnt wurde, 
bilden die Kolbenstangen der Druckluf tzylinder 31 Mitnahmesti f te 
33, die beiin Betatigen der Druckluf tzylinder 31 in die Per- 
forutionen (Per fora tionslocher B') der Gurtbander 12 eingreifen, 
so dafl immer dann, wenn ein jedem Magazin 10 zugeordneter 
Druckluftzylinder 31 betatigt wurde, das betreffende Gurtband 12 
dieses Magazins urn einen Schritt (Lange eines Gurtbandabschni t- 
tes 5) u/eitergeschoben bz\!/. in den Bereich der Schneidvor- 
richtung geschoben \i/ird, u/enn die beidseitig von einem Schneid- 
balken 19 angeordneten Wippen 30 sich auf einanderzubeu/egen . Wird 
ein bestimmter Druckluftzylinder 31 nicht betatigt, so erfolgt 
trotz des Schwenkens der Wippen 30 kein Wei terbewegen des 
zugehorigen Gurtbandes 12. Mit den Gurtbandern 12 und deren 
Auflagen u/irken an Haltebalken 43 und 44 der Maschine befestigte 
Brernsvorrichtungtn in F(;r n von Bremsblocken 45 und 46 zusammen, 
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die Guinraiauflagen 47 unci 48 aufu/eisen, wobei cier jeweils ais 
Anlageflache Pur ein Gurtband 12 dienende Teil 49 und 50 aua 
verschleiGfestem Material hergestellt ist. rli t 51 und 52 ist 
jev/eils eine starre Gegenauflage bezeichnet, die beispielsweise 
von jeweils einem Teil des starren Hessers 38 gebildet ist. 
Jedes Gurtband 12 ist mit seinem freien Ende in dem Spalt 
zwischen einer Gegenauflage 51 bzw. 52 und einem Bremsblock 45 
bzw. 46 gehalten, so da6 die freien Enden der Gurtbander 12 auch 
dann nicht verlorengehen konnen, wenn die Mitnahmestifte 33 
nicht mit der Perforation ( Perf orationslocher 8') diescr 
Gurtbander in Eincjriff stehen. 

Mit 53 und 54 ist scheniat ijjct) der l)ev/e(jung:;ver i <iu f dor Mit- 
nahnjestifte 33 u/ahrend des Gurtbandvorschubes dargestellt. 

An den Haltebalken 43 und 44 sind rotozellen oder ent spreciiende 
Uberwachungselement e 55 bzu/. 36 vorgesehen, die das ein\i/andf re ie 
Vorhandensein der Bauelemente 1 auf dem je\rfBiligen Gurtband 12 
beim Einlauf prufen, d.h. feststellen, ob die Bauelemente 1 und 
deren AnschluBdrahte 3 vorhanden und richtin positioniert sind. 
Innerhalb der Bremsvorrichtungen sind zwischen den Teilen 4S? und 
51 bzw. 50 und 52 Aussparungen 57 vorgesehcii, die jt5«;eils oin 
Bauclement 1 aufnehmen. 



Unterhalb des in dor Tig. 3 recnten Schneidbalkens 19 ist am 
Transportelemen t 16 ortsfest oine i^oBvorr ici) tung 50 vorgcsefierj , 
die alle am Transportelemen t 16 gehaltcnen Bauelen^ent e auf 
Vorhandensein, Qualitat sowie Type pruft, bevor diese Bauele- 
mente durch das Transportelemen t 16 an eine Ubergabes tat ion 59 
und von dieser an eine Auf gurtstation 60 t ranspcrtier t werden. 
Mit der MeSvorrichtung 58 kann gleichzeitig auch uberpruft 
\tferden, ob die Bauelemente 1 am Transportelemen t 16 tatsachlich 
in der geforderten Sequenz aufeinanderf olgend gehalten sind. 

Stellt die MeGvor richtung 58 beispielsweise fest, daG ein 
bestimmtes Bauelement fehlerhaft ist oder aber nicht der 
geforderten Type oder Art entspricht, so \!/ird dieses Bauelement 
mit Hilfe eincir der McOvorrichtung 5b i n Beuerjungsr ichtumj dtis; 
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r rarusporLeiumoriLos 16 nacli folcjcndun , obenfalls ortsfesten 
Ahy Lroi fvor ricliLuiKj 6.1 auijyewor f en . Eine Ausruhrunysform diin;er 
AbGtrui ('vorrichtung 61 ijsL in dor Ficj. li dargesteilt. Bei einem 
fehliorharLen und/oder nichb der geforderten Type b^\t/. Art 
entsprechenden Bauelement 1 u/ird \/on der MeGvorr ichtung 58 ein 
entsprechendes Signal an die Abstreif vorrichtung 61 geliefert, 
die das fehlerhafte oder falsche Bauelement 1 von dem betref- 
fenden Steg 18 des Transportelementes 16 entfernt. Wie die Fig. 
11 zeigt, besitzt die Abstreif vorrichtung 61 hierfur einen in 
horizontaier Richtung (Pfeil D) verschiebbaren AusstoBer 62, der 
aufgrund des von der MeBvorrichtung 58 gelieferten Signales von 
einem pneumatischen Kolben 63 betatigt u/ird und an seinetn dem 
Transportelemen t 16 zugewendeten Ende zwei im Abstand vonein- 
ander angeordnete Arme 64 und 65 aufweist, die beim Betatigen 
des Zylinders 63 den das fehlerhafte bzvr. falsche Bauelement 
aufweisendun Steg 18 g?ioelformig iibergreifen und den Gurtband- 
abschnitt 5 zusammen mit dieseni Bauelement seitlich ausstoGen. 
Nach dem Ausstoflen eines fehlerhaften oder falschen Bauelementes 
1 wird autoiiiatisch ein Reparierprogramm eingeleitet, und z\i/ar in 
der Form, daS nach Unterbrechung der Ubergabe der Bauelemente 1 
an die Aufgur tstation 60 der vorher mit dem falschen oder 
fehlerhaften Bauelement 1 bev/egte Steg 18 durch Vorwarts- oder 
Ruckwartsbewegung des Transportelementes 16 an die dem erforder- 
lichen Bauelement 1 entsprechende Ladeposition bewegt und dort 
mit einem neuen Bauelement 1 der geforderten Art und Type 
versehen wird- AnschlieCend nimmt das Transportelement 16 v/ieder 
die Stellung ein, die es vor der Einleitung des Repar ierprogram- 
tiies fjufwies, so daU dann die Obergabe.der Bauelemente an die 
Aufgurtslation 6U fortgesetzt werden kann. 

Die Ubergabestation 59 sowie die Au f gurt s ta tion 60 sind im 
einzelnen in den Fig. ^ und IG dargestellt. Wie diese Figuren 
zeigen, ist im Bereich der Ubergabestation 59 am Transportele- 
ment 16 ein weiteres (zweites) Transportelement 66 unmittelbar 
vorbeigefuhrt. Dieses zweite, ebenfalls band- oder riemenfor- 
mige, in sich geschlossene Transportelement 66, welches unter- 
halb der beiden Schneidbalken 19 angeordnet ist, lauft uber zu/ei 
Umlenkrollen oder Scheiben 67 und 68 urn, von denen eine, 
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beispielsyyeise die Urnlenkrolle 68 getaktet und synchron zur 
Beu/egung des Transporfcelementos 16 angotricben isfc. Bei der 
dargestellten AusFuhrungsrorn ist das Transpor telemen t 66 
ebenfalls von einem Zahnriemen gebildet, v/obei dann auch die 
Umlenkrollen 67 und 68 Zahnriemenrader oder Scheiben sind. Die 
Achsen der Unlenkrollen 67 und 68 lieaen parallel zueinander und 
erstrecken sich in vertikaler Richtung, so clad das Transpor teie- 
nient 66 getaktet (in Richtung des Pfeiles £) in norizontaler 
Richtung umlauft, d.h. in einer Richtung, die senkrecht zur 
Bewegungsrichtung das Tranoportelei.ienfces 16 isc. 

Das Transportelement 66 tragt an seiner AuDenseite eine VielzaliJ 
von Klotzen oder Aufnahmen 69, die an ihrer vertikalen AuOen- 
flache zapfenartige Vorsprunge 70 aufoei«en. Diese Vorsprunye 
licyen mit ihrer Achse senkrucht zur Oewocjungsr ichiuug (Pfeil £) 
des Transporteletnentes 66 und sind in gleichnaGigen Abstanden in 
Bewegungsrichtung (Pfeil E) des Tr ansportelementes 66 derart 
vorgesehen, dafl der Abstand z^i;ischen zwei benachbarten Zapfen 7U 
gleich dem Abstand ist, den die beiden Zapfen 36 und 37 an jedem 
Stag 18 voneinander aufweisen. Bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsforra besitzt jeder Klotz 69 in seiner fiitte einen einzigen 
Zapfen 70, so daO jeweils zwischen den Zapfen 70 zweier benach- 
barter KlStze 69 eine Aufnahme gebildet ist. Die Anordnung und 
Steuerung des Transportelementes 66 sind weiterhin so yetroffen, 
dae eine zwischen den Umlenkrollen 67 und 63 gebildete Lange desj 
Transportelementes 66 der AuSenflache des Transportelementes 16 
unterhalb der lIcGvorrichtung 53 und der Abstrei Fvorrichtuny 61. 
unmittelbar gegenuber liegt, und zivar derarL, daO in jeder 
Stillstandsphase des Transportelementes 16 die beiden Zapfen 36 
und 37 einer Aufnahme bzv,. eines Steges IC zwei benachbarten 
Zapfen 70 unmittelbar gegenuberliegen bzw. sich die Zapfen 70 
und die Zapfen 36 bzvi . 37 an ihren freien Enden bcriihren oder 
nahezu beriihren, in jedem Fall jedoch die Zapfen 36 und 37 cinus 
Steges 18 ihre fortsetzung in zwei benachbarten Zapfen 70 aea 
Transportelementes 66 finden. Die einzelnen Klotzo 69 sind an 
dera das Transportelement 66 bildenden Zahnrienien bcispielswc ise 
wiederum mit Nutensteinen 71 (ahnlich den Nutenstcinen 18') 
guhalten . 
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Die Obergabes tation 59 besteht im wesentlichen aus einem 
AusstoGer 72, dov ahnlich dem AusstoGer 62 an der Innenseite des 
Transportelementes 16, d.h, an der den Zapfen 36 and 37 der 
Stege 18 abfjGM;ende ten Seihe dieses Transportelementes angeordnet 
isit. Der AusstoOer 72 kann dutch ein nicht naher darges tell tes 
An triebselement (z.B. pneumat ischen Zylinder) in horizontaler 
Richtung (Pfeil F) betatigt werden. Der AusstoBer 72 besitzt an 
seinoni dem Transpor te lemen t 16 zugewendeten Ende z\!/ei Arme 73 
und 74, die ahnlich den Armen 64 und 65 des AusstoSers 62 in. 
einer vertikalen Ebene Dbereinander liegen. Die Arme 73 und 74 
bilden in einer gemeinsamen vertikalen Ebene liegende Aus- 
stoB-bzw. Anlagef lachen 73' und 74', wobei der Arm 74 an seiner 
dem Arm 73 abgeu/endeten Seite an dieser rlache noch einen uber 
die Flache vorstehenden leisfcenformigen Uorsprung 75 aufweist, 
der mit seiner Oberseite eine zusatzliche Anlage- bz\i/. Abstutz- 
flaclie Fur jeden vom Transportelement 16 auf das Transportele- 
ment 66 zu ubertragenden Gurtbandabschnit t 5 bildet. Die Fig. 9 
und 10 zeigen den AusstoBer 72 in seiner Ruhestellung bzw. 
zuruckgeschobenen Stellung. Hat ein Steg 18 die Obergabestat ion 
59 erreicht, so wird in der St illstandsphase der beiden Trans- 
portolemente 16 und 66 der AusstoBer 72 in Richtung des Pfeiles 
r bewegt, wodurch die beiden Arme 73 und 74 in den Raum zwischen 
den beiden Zahnriemen 17 des Transportelementes 16 eintreten und 
den betreffenden Steg 18 oben und unten ubergreifen. Die Flachen 
73' und 74' kommen dabei gegen den Gurtbandabschnit t 5 zur 
Anlage, der geringfGgig Uber die Dberseite und Unterseite des 
Steges 18 vorsteht. Beira weiteren Verschieben des AusstoBers 72: 
in Richtung des Pfeiles F wird der Gurtbandabschnitt 5 mit dem 
an ihm gehaltenen und von diesem nach oben u/egstehenden Bauele- 
ment 1 von den Zapfen 36 und 37 auf zwei diesem unmittelbar 
gegenuberstohende , einander benachbarte Zapfen 70 des Transport- 
elementes 66 aufgeschoben, wobei der Vorsprung 75 in der oben 
erwahnten Weise eine zusatzliche untere Abstutzf lache fur den 
Gurtbandabschnitt 5 bildet. Nach dem endgultigen Aufschieben des 
Gurtbandabschnittes 5 auf zwei benachbarte Zapfen 70 des 
Transportelementes 66 ist der Gurtbandabschnitt 5 dort ufiederum 
durch Klemmsitz gehalten. Nach der Riickkehr des AusstoBers 72 in 
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seine Ausgangsstellung , in der die Flachen 73' und 74' seitlich 
von der Innenseite des Tr ansportelementes 16 liegen, flihren die 
Transportelement e 16 und 66 einen weiteren Bewegungsschri tt aua, 
und z\i/ar bewegt sich das Transporteiement 16 um eine Strecke 
weiter, die detn Abstand zu.'eier Stege 18 entspricht, \>/ahrend das 
Transporteiement 66 um eine Strecke weiterbewegt wird, die dem 
Abstand zu/eier Zapfen 70 entspricht. Nach dem erneuten Still- 
setzen beider Transportelemente v/ird in der oben beschriebenen 
Weise ein weiterer Gurtbandabschnit t 5 mit einem weiteren 
Bauelement 1 an das Transporteiement 66 ubergeben, so daii dort 
schlieGlich in unmi ttelbarer folge aufeiiiander Gurtbandab- 
schnitte 5 mit unterschiedlichcn Baiielementcn 1 (ontsprechend 
der geforderten Sequenz) jeu/eils mit ihren Laibungen an den 
Zapfen 70 nebeneinander gehalten sind, und zwar dcrart, daB die 
Bauelemente 1 senkrecht zur Beyi/egungsrich tung (E) des Transport- 
elementes 66 von diesem nach oben wegstehen. Die an den halben 
Perf orationslbchern (Laibungen) an den Zapfen 70 und damit 
ausgerichtet am Transporteiement 66 gehaltenen Gurtbandabschnit- 
te 5 werden schlieQlich an einer Rolls 76 vorbeigef uhrt , uber 
die der durchgehende Klebestrei fen 7 zugefuhrt wird und die 
gleichzeitig auch zum Anpressen dieses Klebestreif ens an die 
einzelnen Gurtbandabochnitte 5 dicnt. Selbstverstandlich Uunnoii 
anstelle elnes einzigen durchgehenden Klebestrei fens 7 auch 
melirere derartige Klebestreif en zugefuhrt u/erden, um beispiels- 
weise in der oben beschriebenen Weise die Gurtbandabschnitte 5 
sowohl an ihren oberen als auch an ihren unteren Langskanten zu 
der Gurtung 2 miteinander zu verbinden. Die durch den Klebe- 
streifen 7 zu der Gurtung 2 miteinander verbundenen Gurtbandab- 
schnitte 5 u/erden dann zusammen mit den daran befestigten 
Bauelementen 1 fur eine spatere weitere Verv/endung (z. B. in 
einem Bestuckungsautomaten ) zu einer Spule 77 auf gewickelt . 

Die Erfindung wurde voranstehend an einen Ausf uhrungsbeispiel 
beschrieben. Es versteht sich, daG Abiuandlungen sowie Knderuncjen 
fiuiglich sind, ohne daO dadurch der der Erfindung zugrundo 1 11*- 
gende Er f indungsgcdanke verlossen wird. So ist es bcisnielsv/eisc! 
grundsatzlich moglich, die beiden Transportelemente 16 und 66 
auch in anderen Ebenen, als voranstehend beschrieben wurde, 
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an/.uordnen , Wesentlich ist bei der dorcjestell ten Ausf uhrungsform 
lediglich, da(3 die beiden Transportelernen te 16 und 66 an der 
Ubergabestation 59 in zv/ei senkrecht zueinander verlaufenden 
Ebenen aneinander vorbeibeu/egt u/erden. Die oben beschriebene 
Ausfuhrung mit in vertikaler Ebene umlaufendem Transportelem.ent 
16 hat allerdings den Vorteil, daS trotz einer Vielzahl von 
Magazinen 10 und damit trotz einer Vielzahl von bereitstehenden 
unterschiedlichen elektrischen Bauelementen 1 zum Aufstellen der 
Vorrichtung bzu;. Maschine nur eine verbal tnismaBig geringe 
Standflache erforderlich ist. 
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